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© Verfahren rum Herstellen eines Filters fUr f,Ussige Kraftstoffe. 


Sstfsche 9 , (12) 3US einSm 9'«erf5rmigen. 
steilten Stutekorper. („ mit einem d| - e umqeb ^. 
den elastischen Kunststoffiltergewebe (2) J c m"t 
e.nem an dem Stutekorper (i, angesprititen Pum- 
penanschluflstuteen (3, w ird in den fo'gZen Z' 
fahrensschntten hergestellt: 

a) das Kunststoffiitergewebe (2) wird zunachst 

Snt^und mr StUCK ein ' a9i9 m « ^ 
Kontur (6) und m,t e.ner mneren Ausnehmung (7) fur 

den^urnpenanschlufistutzen (3, passend ausge- 

b) danach wird das Kunststoffiitergewebe (2) 

2 > ^genchtet Singelegt. durch Sprtaen von 
^.Plast.toerbarem Kunststoff der Stutzkorper m m." 
<dem Pumpenanschlu/Jstuteen (3) gebitoe ™d 
0 g.e.ch 2 eit 1 g das Kunststoffiitergewebe '(1 m J £ 
^ Pumpenanschluflstutzen (3) verbunden. 
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Verfahren zum Herstelien eines Filters fur flussige Kraftstorfe 


Die Erfindung betrifft ein .Verfahren zum Her- 
stelien eines Filters fur flussige Kraftstorfe. das aus 
einem gitterformigen, elastischen. aus Kunststoff 
hergestellten Stutzkorper. ein diesen umgebendes 
eiastisches Kunststoffiltergewebe. und aus einem an 
dem Stutzkorper angespritzten PumpenanschluB- 
stutzen besteht, wobei das Filter durch eine enge 
Kreisoffnung in den Innenraum eines Kraftstoff- 
tanks durch eiastisches Verbiegen einfuhrbar ist. 

Zunachst wird der Pumpenanschluflstutzen mit 
der sich ebenfalls im Innenraum des Kraftstofftanks 
befindlichen oder jn.den Innenraum ragenden Kraft- 
stoffpumpe verbunden. .Danach werden derartige 
Filter etwa U-formig umgebogen durch die 
Kraftstorftank-Einfull-Offnung eihgefuhrt und sprin- 
gen im Innern des Kraftstofftanks wieder in ihre 
ursprungliche Gestalt zuruck. 8ei Betatigung der 
Kraftstoffpumpe durchstromt der flussige Kraftstoff 
das Filter von auflen nach innen. wobei uner- 
wunschte Partikel auflen zuruckgehalten werden 
und wird durch den Purnpenanschluflstutzen in ei- 
ner Kraftstoffleitung seinem Verwendungszweck zu- 
gefuhrt. 

Das Filter ist datier entsprechend eiastisch und 
auch der Stutzkorper weist eine gewisse Elastizitat 
auf. Nur der Pum pen an sen lu/3 stutzen und eine an 
dem Stutzkorper befindliche Nabe sind durch ihre, 
Formgebung und durch ihre Wanddicken entspre- 
chend Starr. Der gitterformige Stutzkorper mit 
Nabe und der Pumpenanschluflstutzen bestehen 
aus plastifizierbaren Kunststoffen und das Filterge- 
webe besteht aus eigens hergestellten Gewebe- 
matten mit Net2werkslucken, deren Gro/te und 
Form vorgeschriejben sind. 

Ein derartiges Filter ..ist .aus dem deutscheri 
Gebrauchsmuster ,.G 86 08 100.4 bzw. der deut- 
schen Patentanmetdung .36. 09 906 bekannt. Die 
. Herstellung ein©sj$o|Chen Filters wird Jedoch dort 
nur sehr unzureichend- beschrieben. So ist es be- 
kannt den gitterformigen elastischen Stutzkorper, 
an dem der Purnpehanschlu/3stut zen angeordnet 
ist. innerhalb des geschlossenen flachen Schlauchs 
aus dem Filtergewebe allseitig freiliegend anzuord- 
nen und mit dem filtergevvebe lediglich im Bereich 
des . PumpenaASQhiu.flsMzens nachtraglich zu ver- 
binden. Hierbei . wird der ..Gewebeschlauch (das 
Kunststoff iltergewebeld^c.h S.chwei/ten der beiden 
Quer- und einer LSngskante . eines' Gewebezu- 
schnitts herge^stellt. Der zeit!iche;Ablauf . sbwie wei- 
tere Emzelheiten dejs JHersteflve.rfahrens und vor. 
alien Dingen die .pefestigungsart. konnen jedoch 
. hieraus- nicht en.tnQtfirnen werden. 

Der vorlie^ehden . Erfindung. liegt deshalb die 
Aufgabe zugrunde. ein .zu dem bekannten Filter 
fOhrendes verbess.ertes tferstellverfahren vorzu- 


schlagen. 

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgema/3 
dadurch gelost, dafl zunachst aus einem Flachen- 
stuck Kunststoffiltergewebe einlagig mit einer aufle- 

s ren Kontur und mit einer inneren Ausnehmung auf 
den Pumpenanschluflstutzen passend ausgestanzt 
wird und dafl danach das Kunststoffiltergewebe in 
den GieBraum eines Kunststoffspritzgieflwerkzeugs 
ausgerichtet eingelegt wird. durch Spritzen von pla- 

io stifizierbarem Kunststoff der Stutzkorper mit dem 
PumpenanschluBstutzen gebildet wird und gleich- 
zeitig das Kunststoffiltergewebe mit dem Pumpen- 
anschluflstutzen fest verbunden wird. Ein solches 
Herstellverfahren verburgt die wirtschaftlichste Her- 

75 stellung bei Einhaltung aller technisch notwendigen 
Funktionen bzw. Vorgaben und somit den geringst- 
moglichen Herstellpreis bei hoher Qualitat. 

Eine Vereinfachung des Herstellverfahrens tritt 
auflerdem dadurch noch ein, da!3 au/3erhalb des 

20 Kunststoffspritzgieflwerkzeugs das Kunststoffilter- 
gewebe durch Umfalten urn den Stutzkorper und 
durch Schweiflen an einer Schweiflkante verschlos- 
sen wird. 

In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, 
25 dafl das Kunststoffiltergewebe in dem. Kunststoff- 
spritzgieflwerkzeug an Rippen des Stutzkorpers 
durch Anspritzen befestigt wird. Dadurch kann ent- 
gegen alien fruheren Erwartungen eine dauerhafte 
Verbihdung zwischen Stutzkorper und Kunststoffil- 
30 tergewebe auch bei Auftreten von Warmedeh- 
nungskraften geschaffen werden. 

Eine weitere Verbesserung des erfindungsge- 
ma/Jen Verfahrens besteht darin. da/J das Kunst- 
stoffiltergewebe - um eine vorgesehene Faltkante 
35 doppellagig- zusammengelegt wird. Dies ist mog- 
lich. weil die Lage des Kunststofffiltergewebes zum 
Pumpenanschluflstutzen bereits sicher festgelegt 
ist. 

Eine andere Weiterentwicklung des Verfahrens 
40 besteht darin.dafl das Kunststoffiltergewebe nach 
dem . Falten geschweii3t und dann erst durch Stan- 
zen seine au/3ere Fertig-Kontur gebildet wird. Diese 
Mai3nahme la/3t besondere Vorkehrungen fur eine 
genaue Doppellage entfallen. 
45 Weiterhin ist vorgesehen. da/3 das nach dem 

Schuj3-Ketten-Pfinzip hergestelite Kunststoffilterge- 
webe bei einer polygonalen Fertig-Kontur der 
SchweiQkante mit seiner Schufl-Richtung parallel 
zu einer Haupt-Langsseite des Polygons verlauft. 
50 . Diese Maflnahme sichert eine besonders gute Ver- 
schmelzung des Kunsstoffiltergewebes am Pum- 
penanschiuflstutzen. 

Schliefilich ist es vorteilhaft. wenn auf den 
Pumpenanschluflstutzen eine Metallhulse mit sat- 
tem Sitz aufgesehoben wird. 
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In der Zeichnung sind die einzelnen Herstell- 
schritte wie folgt dargestellt: 
Es zeigen: 

Fig.1 das Ausstanzen des Kunststoff ilterge- 
webes, 

Fig.2 das Verbinden des Kunststoffiltergewe- 
bes mit dem PumpenanschluBstutzen im Kunst- 
stoff spritzgieBwerkzeug. 

Fig.3 das Anfertigen und Verschlieflen des 
den Stutzkorper um.gebenden Kunststoffilterge we- 
bes, 

Fig.4 das Fertigmontieren weiterer Einzelteile 
am Fertigfilter und 

Fig.5 das Fertigfilter im Langsschnitt. 
Das Filter, das dem Herstellverfahren zugrun- 
deliegt, besteht aus einem gitterformigen. elasti- 
schen, aus plastifizierbarem Kunststoff hergestell- 
ten Stutzkorper Vein den Stutzkorper. 1 umgeben- 
des elastisches Kunststoffiltergewebe 2 und aus 
einem an dem StCtzkorper 1 angespritzten Pum- 
penanschluBstutzen 3. Das Filter ist durch eine 
abmessungstechnisch sehr enge Kreisoffnung 4 in 
den Innenraum eines Kraftstofftankes 5 einfuhrbar. 
ihdem es mit seiner Langserstreckung zu einem 
"IT gebogen wird (Fig .5). 

Zunachst wird in einem ersten Verfahrens- 
schritt (Fig.1) das Kunststoff iltergewebe 2 in seiner 
einlagigen.au/5eren Kontur. 6 und mit einer inneren 
Ausnehmung. 7 fur den PuitipenanschluBstutzen 3 
ausgestanzt. Die innere Ausnehmung 7 zentriert 
spater das einlagige Kunststoff iltergewebe 2. In 
einem zweiten Verfahrensschritt wird danach das 
Kunststoffittergewebe 2 in ein Kunststoff spritzgieB- 
werkzeug 8 eingelegt (Fig.2). wobei die einlagige 
Kontur 6 bereits derart positioniert wird, da/3 eine 
spatere Faltkante 9 eine passende Lage zu dem 
Gieflraum 10 einnimmt.. Der Gieflraum 10 wird 
beim Spritzen des plastischen Kunststoff s derart 
ausgefultt. dafl der StutzkSrper 1 zusamftien mit 
dem PumpenanschluBstutzen 3 gebildet wird und 
gleichzeitig cfas Kunststofff iltergewebe 2 miteinge- 
schmbtien wird.-in einem zusatzlichen Verfahrens- 
schritt wird nach dem Ausheben aus dem Kunst- 
stoffspntzgieBwerkzjeug 8 das Kunststoff iltergewebe 
2 Gber die. Faltkante 9 bzw. um den Stutzkorper 1 
herum und. durch SchweiBsn an einer Schweiflkan- 
te 11 das geschJos^ene Fertigfilter 12 fertiggestellt. 

Wahrend. des Spritzens (Fig.2) ist es mog- 
lich.dafl, das Kunststofff iltergewebe 2 in dem Kunst- 
stbffsprtizgijb^ Rippen 1a (Fig.5) des 

Stutzkorpers 1.. durch Anspritzen (bzw. Anschmel- 
zen) befestigt wird. 

Gemafl. Fig.3 ist das Kunststoffiltergewebe 2 um 
die Faltkante 9 doppellagig zusammengelegt. und 
an cjen verbleibenfjen drei Sghweiflkanten 11 ge- 
s.chweiBt. Hier.wird die Fertig-Kontur 6a in einem 
weiteren Arbeitsgang durch Stanzen hergestellt. 
Das nach denvSchuB-Ketten-Prinzip hergestell- 


te Kunststoffiltergewebe 2 wird nach einer beson- 
deren Regel in das Kunststoffspritzgieflwerkzeug 8 
eingelegt: Bei einer polygonalen. z.B. rechteckigen 
Fertig-Kontur 6a der Schweiflkante 11 verlauft.die 

5 Schuflrichtung 13 parallel zu einer Haupt-Langssei- 
te 14 des Polygons (Fig.1 und 4). 

Auf den PumpenanschluBstutzen 3 wird in ei- 
nem weiteren Verfahrensschritt eine Metallhulse 15 
mit sattem Sitz als letzter Arbeitsgang aufgescho- 

w ben. 

Fur den Transport des Filters gewahrleistet 
eine Verschluflbuchse 16 die Reinhaltung des Fer- 
tigfilters 12 bis zum Einbau auf die (nicht gezeigte) 
Kraftstoffpumpe. die nach Montage mit dem Fertig- 
75 filter 12 durch die Kreisoffnung 4 in den Kraftstoff- 
tank 5 eingebaut wird. 


Anspruche 

20 

1. Verfahren zum Herstelten eines Filters fur 
flussige Kraftstoffe, das aus einem gitterformigen. 
elastischen, aus Kunststoff hergestellten Stutzkor- 
per (1), ein diesen umgebendes elastisches Kunst- 

25 stoffiltergewebe (2) und aus einem an dem Stutz- 
korper (1) angespritzten PumpenanschluBstutzen 
(3) besteht. wobei das Filter durch eine enge Kreis- 
offnung (4) in den Innenraum eines Kraftstofftanks 
(5) durch flexibles bzw. elastisches Verbiegen ein- 

30 fuhrbar ist. 

dadurch gekennzeichnet. 

da/3 zunachst aus einem Flachenstuck Kunststoffil- 
tergewebe (2) einlagig mit einer aufleren Kontur (6) 
und mit einer inneren Ausnehmung (7) auf den 

35 PumpenanschluBstutzen (3) passend ausgestanzt 
wird und da/3 danach das Kunststoffiltergewebe (2) 
in den Gieflraum (10) eines KunststoffspritzgieB- 
werkzeugs (8) ausgerichtet eingelegt wird. durch 
Spritzen von plastifizierbarem Kunststoff der Stutz- 

40 korper (1) mit dem PumpenanschluBstutzen (3) ge- 
bildet wird und gleichzeitig das Kunststoffiltergewe- 
be (2): mit dem PumpenanschluBstutzen (3) verbun- 

den wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet. 

daB auBerhalb des Kunststoffspritzgieflwerkzeugs 
(8) das Kunststoffiltergewebe (2) durch Umfalten 
um den Stutzkorper (1) und durch Schweiflen an 
einer Schweiflkante (1 1) verschlossen wird. 
so 3. Verfahren nach Anspruch 1. 

dadurch "gekennzeichnet. 

daB das Kunststoffiltergewebe (2) in dem. Kunst- 
stoff spritzgieBwerkzeug (8) an Rippen (la) des 
Stutzkorpers (1) durch Anspritzen befestigt wird. 
55 4. Verfahren nach einem oder mehrerqn der 

• Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet. 

daB das Kunststoffiltergewebe (2) um eine vorgese- 
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hene Faltkante (9) doppel.agig zusammenge.egt 

5. Verfahren nach den Anspruchen i bis 4 
dadurch gekennzeichnet. 

dafl das Kunststoffiltergewebe (2) nach dem Falten 
•jeschweiflt und dann erst durch Stanzen seine 
auflere Fertig-Kontur (6a) gebildet wird 

6 Verfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 5. 
dadurch gekennzeichnet. 

dafl das nach dem Schu/J-Ketten-Prinzip hergestell- 
te Kunststoffiltergewebe (2) bei einer polygonaler. 
Jertig-Kontur (6a) der Schweiflkante (llTmTsemer 
Schufl-Richtung (13) para.te. zu einer hJ^uE 
se.te (14) des Polygons verla-uft. 9 

7 Verfahren nach einem oder mehreren der • 
Anspruche 1 bis 6. 

dadurch gekennzeichnet. 
• dafl auf den Pumpenanschluflstutzen (3) eine Me- 
ta.lhu.se (15) mil sattem Sitz aufgeschoben^ird 
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(Dennis S. Tavener, FIL, MITI) 


The invention relates to a method of producing a 
filter for liquid fuels, which consists of a latticed 
flexible bracing member produced from synthetic plastics 
material, a. synthetic plastics filter mesh enclosing it 
and a pump connection socket which is moulded onto the 
bracing member, the filter being capable of being inserted 
through a narrow circular aperture into the interior of a 
fuel tante by being resiliently bent. 

Initially, the pump connection socket is connected 
to the fuel pump which is likewise disposed in the 
interior of the fuel tank or which projects into the 
interior. Subsequently, such filters are bent over 

substantially to a U-shape and are introduced through the 
fuel tank filling aperture, resuming their original form 
again when -they are inside the fuel tank. When the fuel 
pump is actuated, the liquid fuel blows through the filter 
from the outside inwardly, undesired particles being 
retained on the outside and it is fed through the pump 
connection socket in a fuel- line and is then utilised. 

Therefore, the .filter is correspondingly flexible 
and even the bracing member has a certain elasticity. 
Only the pump connection socket and a hub disposed on the 
bracing member are correspondingly rigid due to their 
shape and their wall thicknesses. The lattice shaped 
supporting member with hub and the pump connection socket 
consist of plasticisable synthetic plasti cs material and 
the filter mesh consists of specifically produced mesh 
mats with netting gaps the size and shape of which are 
prescri bed . 

Such a filter is known from German Utility Model 
No. G 8 60.8 100;4 or German Patent Application 3609906. 
However, tke production of such a filter is only very 
inadequately described therein. For example, it is known 
to dispose the lattice-like resilient supporting member on 
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which the pump connection socket is disposed, inside the 
closed flat tube of filter mesh so that it is exposed on 
all sides and only subsequently to connect it to the 
filter mesh and only in the region of the pump connection 
socket. In this case, the hose (the synthetic plastics 
filter mesh) is produced by welding the two transverse and 
one longitudinal edges of a prepared blank cut from mesh 
material. The timing and further details of the 

production method and above all the method of fixing 
cannot however be ascertained therefrom. 

Therefore, the present invention is based on the 
problem of proposing a manufacturing method which is 
improved and which results in the known filter. 

The problem posed is according to the invention 
resolved in that firstly a synthetic plastics filter mesh 
is stamped out in one layer from a flat piece, to have an 
outer contour and an inner cut-out to fit the pump 
connection socket and in that subsequently the synthetic 
plastics filter mesh is inserted into the casting space of 
a synthetic plastics moulding tool in its correct 
alignment, the bracing member being formed with the pump 
connection socket by an injection moulding of 
plasticisable synthetic plastics material while at the 
same time the synthetic plastics filter mesh is connected 
to the pump connection socket- Such a production method 
affords the facility of economic manufacture while 
maintaining all the technically necessary functions or 
precepts and thus ensures high quality with lowest 
possible production prices. 

In addition, the production method can be further 
simplified if outside the synthetic plastics injection 
moulding tool the synthetic plastics mesh is sealed by 
being folded around the bracing member and by being welded 
along a welding edge. 
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In a further development of the invention, it is 
envisaged that the synthetic plastics filter mesh should 
be fixed to ribs on the bracing member by an injection 
moulding process. Thus, against all earlier expectations, 
a permanent connection of bracing member and synthetic 
plastics . fi Iter mesh can be contrived even when heat 
expansion forces are present. 

A further improvement in the method according to 
the invention resides in the fact that the synthetic 
plastics filter mesh is folded in a double layer about a 
folding edge which is provided. This is possible because 
the position of the synthetic plastics filter mesh in 
relation to the pump connection socket has already been 
re Vi a.b-1 y establ i shed . 

Another and further development of the method 
resides in the fact that after folding, the synthetic 
plastics filter mesh is welded and only then is its outer 
complete contour formed by a stamping process. This 
measure in particular dispenses with the need to make 
provision for a precise double layer. 

-It is furthermore envisaged that the synthetic 
plastics filter mesh produced by the warp-weft principle, 
if the finished contour of the welding edge is polygonal, 
then its weft direction extends parallel with a 
longitudinal main side of the. polygon. This measure 
ensures a particularly good fusion of the synthetic 
plastics filter mesh on the pump. connection socket. 

is advantageous for a metal sleeve to 
pump connection socket and is a snug 

The individual production steps are illustrated in 
•the accompanying drawings, in which: 


Finally, it 
be pushed onto the 
fit thereon . 
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Fig. 1 shows the stamping out of the synthetic plastics 
f i 1 ter mesh , 

Fig. 2 shows the synthetic plastics filter mesh being 
joined to the pump connection socket in a 
synthetic plastics injection moulding tool, 

Fig. 3 shows the preparation and sealing of the synthetic 
plastics filter mesh which encloses the bracing 
member, 

Fig. 4 shows the assembly completion in respect of 
further components of the finished filter and 

Fig. 5 is a longitudinal section through the finished 
filter. 

The filter on which the manufacturing method is 
based consists of a lattice-shaped flexible bracing member 
1 produced from a pi asti ci sable synthetic plastics 
material, a resilient synthetic plastics filter mesh 2 
which encloses the supporting member 1 and a pump 
connection socket 3 which is moulded onto the bracing 
member 1. The filter can be inserted into the interior of 
a fuel tank 5 through a very narrow and circular aperture 
4 by being bent into a "U" about its longitudinal 
extension (Fig. 5). 

Firstly, in an initial procedural step (Fig. 1),. 
the synthetic plastics filter mesh 2 is stamped out in its 
single-layer outer contour 6 and with an inner cut-out 7 
to receive the pump connecting nozzle 3. The inner 
cut-out 7/ subsequently centres the single layer synthetic- 
plastics filter mesh 2. in a second step in the process, 
therefore, the synthetic plasties filter mesh 2 is 
inserted into a syntheti P pi asti cs i njecti on moul di ng tool 
8 (Fig. 2), the single layer contour 6 already having been. 


so positioned that a later folded edge 9 assumes a 
matching position in relation to the casting space 10. 
During injection of the synthetic plastics material, the 
casting space 10 is so filled that the bracing body 1 
together with the pump connecting nozzle 3 is formed while 
at the same time the synthetic plastics filter mesh. 2 is 
jointly "fused. In an additional step in the procedure, 
after lifting out the synthetic plastics injection 
moulding tool 8, the synthetic plastics filter mesh 2 is 
passed over the folded edge .9 or around the braci ng meriiber 
1 and the closed and finished filter 12 is finished off by 
being welded to a welding edge 11 of the closed and 
completed filter 12. 

During injection moulding (Fig. 2) it is possible 
for the synthetic plastics filter mesh 2 to be fixed on 
ribs 1a (Fig. 5) of the bracing member 1 in the injection 

moulding tool 8 by moulding (or fusing) it into position. 

\ • ... 

According to Fig. 3, the synthetic plastics filter mesh 2 
is laid double around the edge 9 and welded to the other 
three edges 11. Here, the finished outline 6a is produced 
in a further operation, involving stamping. 

The synthetic plastics filter mesh 2 produced on 
the warp-weft principle is placed in the synthetic 
plastics moulding tool 8 in accordance with a special 
rule: in the case of a polygonal, for example rectangular 
contour 6a of the welding edge 11 , the weft direction 13 
extends parallel with a main longitudinal side 14 of the 
polygon (Figs. 1 and 4). 

As a further and final operation in the procedure, 
a metal sleeve 15 is pushed onto and is a snug fit on the 
pump connection socket 3. 


Patent Claims: 


1. A method of producing a filter for liquid fuels, 
which consists of a latticed flexible bracing member 
(1) produced from synthetic plastics material, a 
synthetic plastics filter mesh (2) enclosing it and a 
pump connection socket (3) which is moulded onto the 
bracing member (1)* the filter being capable of being 
inserted through a narrow circular aperture (4) into 
the interior of a fuel tank (5) by being flexible or 
capable of being resiliently bent, characterised in 
that firstly a synthetic plastics filter mesh (2) is 
stamped out in one layer from a flat piece, to have an 
outer contour- (6) and an inner eut-oUt (7) to fit the 
pump connection socket (3) and in that subsequently the 
synthetic plastics filter mesh (2) -is inserted into the. 
casting space (10) of a synthetic plastics moulding 
tool (8) in its correct alignment, the bracing member 
(1) being formed with the pump connection socket (3) by 
an injection moulding of plasti ci sabl e synthetic 
plastics material while at the same time the synthetic 
plastics filter mesh (2) is connected to the pump 
connection Socket (3) . 

2. A method according to Claim 1, characterised in 
that outside the synthetic plastics injection moulding 

. tool (8), the synthetic plastics filter mesh (2) is 
closed by being folded around a bracing member (1) -and 
welded along a welding edge (11). 

3. A methpd according to Claim 1, characterised in 
that the synthetic plastics filter mesh (2) is fixed in 
the synthetic plastics injection moulding tool (8) by 
being moulded on ribs (1a) on the bracing member (1). 

4. A method according to one or more of Claims 1 to 
3, characterised in that the synthetic plasties filter 

:.mesh (2) is folded in a double layer about a folding 
edge (9) which is provided. 
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5. A method according to Claims 1 to 4, characterised 
in that the synthetic plastics filter mesh (2) is 
welded after being folded and only then is its final 
outer contour (6a) formed by stamping, 

6. A method according to one or more of Claims 1 to 

5, characterised in that if the welding edge (11) has. a 
polygonal final contour (6a), the synthetic plastics 
filter mesh (2) which is produced on the warp-weft 
principle has its weft direction (13) extending 
parallel with a main longitudinal side (14) of the 
pol ygon . 

7. A method according to one or more of Claims 1 to 

6, characterised in that a metal sleeve (15) is pushed 
onto and is a snug fit on the pump connection socket 
(3). ' ' * 
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